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Resumen— Se expone la experiencia adquirida en el Área 
Distribución de UTE, respecto a la Normalización y Control 
de Calidad en materiales y equipos de MT y BT destinados 
a instalarse en la red eléctrica de distribución. La 
orientación se encuentra fuertemente dirigida por el proceso 
de certificación ISO9001 en el cual se encuentra abocado el 
Área Distribución, el cual establece como requisitos básicos 
que la organización debe asegurar que el producto adquirido 
cumple con los requisitos de calidad especificados. De la 
misma forma dicha norma ISO establece que se debe 
establecer e implementar la inspección u otras actividades 
que aseguren que el producto cumple con lo especificado. 
Inicialmente se presenta la forma en que se han 
estructurados las más de 200 especificaciones con que 
cuenta UTE (Normas N.MA), indicando el tipo de 
información que presentan las mismas, como se aplican y 
como se puede acceder a las mismas. En un segundo 
capítulo se presenta el proceso de aseguramiento de la 
calidad mediante ensayos, la organización de los mismos y 
la experiencia adquirida. En particular se presentan datos 
estadísticos de ensayos rechazados (o con observaciones) y 
la evaluación económica del costo que representan los 
ensayos en comparación con los costos de los materiales 
ensayados. Finalmente se presentan algunos ejemplos de 
cómo la experiencia y las fallas detectadas durante el uso 
permiten implementar mejoras en las especificaciones y en 
la calidad final de los equipos y el servicio eléctrico. 


Índice de términos--. Normalización, ensayos, calidad. 


I. NOMENCLATURA 


Media Tensión (MT): corresponde a tensiones máximas del 
equipamiento mayores a 1kV y menores o iguales a 72,5kV. 


Baja tensión (BT): corresponde a tensiones del 
equipamiento hasta 1000V. 

Subestaciones: Instalaciones para la transformación MT/BT. 
Estaciones: Instalaciones para la transformación MT/MT. 
SGT: Sistema informático corporativo de gestión de 
trabajos. 

N.MA: denominación de las Normas propias de Materiales 
para uso en Distribución de UTE. 

PR-DYC-CA 0021/00 - Compra de Materiales Estratégicos 
(normativa interna de UTE). 

IT-DYC-CA-0902/00 - Evaluación de Proveedores de 
Materiales Estratégicos (normativa interna de UTE). 
TOCAF.- Texto Ordenado de Contabilidad y 
Administración Financiera. 





Ing. Industrial op. Eléctrica Virginia Mansilla 


- Uruguav. 


Il. INTRODUCCIÓN 


UTE Distribución cuenta actualmente con más de 39.000 
kilómetros de línea de media tensión, 38.744 subestaciones 
de MT/BT (con una potencia instalada de 4.357 MVA), 276 
estaciones de MT/MT. Esta red permite realizar la 
distribución de energía eléctrica a un total de 1:223.981 
clientes en todo el territorio nacional. 

El equipamiento destinado a nuevos servicios o a mejoras 
en la red, implica una inversión anual del orden de los U$S 
30:000.000 anuales. 

Estos materiales ingresan a las redes de UTE mediante 
compras realizadas en forma centralizada o aportados por 
terceros mediante contratos de obras, así como en la 
modalidad nuevos suministros para electrificación rural. 

Se ha establecido una política uniforme de control de 
calidad tanto para las compras centralizadas como para la 
aportación de terceros. Las especificaciones técnicas 
contenidas en las normas de UTE (N.MA), las cuales son la 
base de los requerimientos específicos y de ensayos 
contenidas en los pliegos de compra para las licitaciones 
públicas así como para el aporte por terceros mediante el 
procedimiento de homologación de materiales y equipos. 


IHI. NORMALIZACION TECNICA 


El objetivo último es el de lograr una organización 
rentable que suministre el servicio eléctrico con la calidad 
adecuada a las necesidades del cliente. Con la satisfacción 
del cliente se asegura la continuidad de la empresa. 

Esto implica los siguientes objetivos básicos: 

e Unificación de criterios de diseño, cálculo y 
construcción de las instalaciones.- La 
documentación es implementada en Manuales de 
Instalación normalizados que permite un mejor 
contralor y gestión de las obras. 

e Estandarización del equipamiento de uso en las 
instalaciones. La documentación se implementa 
mediante normas de especificaciones técnicas del 
equipamiento, con la consecuente mejora en la 
gestión de las compras, en los controles de calidad 
de componentes, en la reducción de variedad de 
stock a mantener a gestionar en los almacenes. 

En base a estos objetivos básicos se logra la 
simplificación de las instalaciones y la unificación de los 
procedimientos de trabajo, manteniendo un desarrollo 
sustentable. 

Si bien el significado de la palabra “Norma” puede dar 
una idea de rigidez, quizás por el significado de la palabra 
“norma” ( regla de conducta, pauta), la misma tiene su real 
valor si se basa en la permanente revisión y actualización. 
Esta revisión permanente es la que asegura que no se 


convierta en obsoleta y por tanto inaplicable. Para lograrlo 
es necesario que exista un Proceso de Normalización 
IMPLANTADO en la Empresa 

Por definición, según las normas internacionales ISO, el 
PROCESO DE NORMALIZACION es un proceso de 
formulación de reglas para el enfoque ordenado de una 
actividad repetitiva específica, en beneficio de la economía 
integral de la empresa. 

Este proceso toma en cuenta la participación y consenso 
de los interesados, las condiciones de funcionalidad técnico- 
económica y los requerimientos de seguridad y cuidado del 
medio ambiente. Deben estar basados en los resultados 
consolidados de la ciencia, la técnica y la experiencia. 
Establece así las bases tanto para una eficiente gestión en el 
presente como en el futuro. 

Es importante puntualizar aquí el concepto de 
participación. Este enfoque debe ser tomado por todas las 
actividades que buscan generar una mejora continua en sus 
procesos, para lo cual es de vital importancia la opinión de 
lo que llamamos el “cliente” tanto externo (proveedor), 
como interno (usuario), así como de los especialistas, ya 
sean también internos y/o externos. 

La no optimización aumenta los costos de la “no calidad”, 
e implica gran diversidad de tipos de instalaciones 
innecesarias y en consecuencia una innecesaria demora en 
las obras (cambios en los criterios), uso de materiales 
sustitutos mas costosos y/o de menor calidad, las 
instalaciones no duran la vida útil esperada, aumenta la 
variedad de códigos en stock, aparecen compras no 
planificadas, aumenta el riesgo de ruptura de stock, los 
precios son mayores. 

La metodología de trabajo utilizada en UTE para 
gestionar el desarrollo de las redes, desde la etapa de 
planificación de las obras hasta el final de su ejecución y su 
seguimiento, se basa en un fuerte trabajo de normalización 
de las instalaciones y de los materiales que componen las 
redes, en conjunto con la utilización de un sistema 
informático corporativo para la gestión de los trabajos 
(SGT). 

Actualmente se cuenta con más de 200 normas UTE 
N.MA, que abarcan las especificaciones técnicas de todos 
los materiales y equipos que se utilizan en las redes de 
Distribución, así como Manuales constructivos asociados. 
El proceso de normalización técnica, se inicia en al año 
1994, con la aprobación por parte de la Alta Gerencia, de 
una estructura organizativa formal que se ha ido adaptando 
a las necesidades de la empresa. Funciona como staff de las 
áreas operativas, convirtiéndose además en referente para la 
organización en su conjunto en lo que tiene que ver con la 
compra, ensayos, instalación y seguimiento de fallas de los 
equipamientos, así como para la formación técnica 
específica y el asesoramiento técnico a las áreas operativas 
de proyectos, montajes y mantenimiento. 

Las normas de UTE se basan para sus especificaciones 
generales y de ensayos, en la normativa internacional IEC 
en la gran mayoría de los casos, o en su defecto en otras 
normas nacionales pero de reconocimiento internacional, 
tales como ANSI, IEEE, UNE, NF. En cuanto a sus 
características especificas, que tienen que ver con las 
particularidades de montaje, operación y mantenimiento, 
recogen la experiencia de campo del personal operativo. 
Asimismo se mantiene un relacionamiento estrecho con los 


proveedores tanto nacionales como internacionales, a fin de 
que el producto especificado sea estándar, para evitar 
desarrollos a medida que aumentarían innecesariamente los 
costos, sin contar con un desempeño comprobado. De esta 
forma se logra que el equipamiento adquirido haya sido 
suficientemente ensayado y experimentado en campo en 
cuanto a los requerimientos de vida útil aceptados 
mundialmente. 

Asimismo se han estandarizado el montaje de los 
equipamientos, de manera que se asegura que todos los 
materiales o equipos comprados, sean instalados de la 
misma forma normalizada, en cualquier regional o zona del 
país. Así por ejemplo, se disminuye la incertidumbre en 
cuanto a las adecuadas protecciones en las instalaciones, 
costos de montaje, y se disminuyen los riesgos de falla por 
problemas adjudicables a la forma de instalación. Se 
disminuyen asimismo los costos de operación y 
mantenimiento, debido a la menor variedad de equipos para 
un mismo uso, el acceso a la información específica es más 
directa y se minimiza la diversidad de materiales que se 
deberán mantener en stock, lo cual disminuye también los 
costos de gestión de compra y de almacenamiento. 

El acceso a la información de normas y manuales de 
montaje, es totalmente abierto tanto interna como 
externamente a la empresa, pudiéndose acceder a la misma 
en forma corporativa internamente a la empresa a través de 
la Intranet de UTE, así como externamente desde la pagina 
Web de UTE (www.ute.com.uy). Con esto se contribuye a 
que los potenciales proveedores tengan rápido acceso a 
nuestras especificaciones a los efectos de evaluar su 
participación en nuestras compras, así como referencia 
técnica para instalaciones particulares de clientes, y como 
material de apoyo para estudiantes. 

Las normas de especificaciones técnicas se agrupan en 
forma temática, por ejemplo: 

N.MA 01.- Equipamiento de seguridad 

N.MA.05.- Conductores aéreos y subterráneos 
N.MA.10.- Accesorios para conductores de BT 

N.MA. 15.- Conductores aéreos y subterráneos de MT 
N.MA.25.- Apoyos para líneas aéreas. 

N.MA.35.- Aislamiento 

N.MA.45.- Transformadores de potencia 

N.MA.50.- Transformadores de medida y protección 
N.MA.55.- Celdas prefabricadas de MT 

N.MA.66.- Equipos de protección de BT 

N.MA.71.- Interruptores de MT 

N.MA.80.- Descargadores de sobre tensión 

N.MA.95.- Relés de protección 

Etc. 

Los Manuales constructivos se agrupan por tipo de 
instalación, por ej: 

Subestaciones modulares con equipamiento prefabricado. 
Subestaciones aéreas. 

Líneas aéreas compactas de MT con conductor protegido 
Líneas aéreas de 30 kV en postación de hormigón. 
Líneas aéreas de Electrificación rural 

Líneas aéreas de 15 kV en postación de hormigón. 

Etc. 


IV. GESTION DEL CONTROL DE CALIDAD 


A. Aspectos requeridos por ISO 9001:2000 


El Área Distribución de UTE, está en un proceso de 
certificación de acuerdo a la norma 1SO9001, que la ha 
impulsado a aplicar el concepto de calidad en los términos 
establecido en la misma. Al respecto se debe destacar los 
requisitos indicados en la Norma UNIT - ISO 9001:2000 
“Sistemas de Gestión de la Calidad — Requisitos” en el 
Capitulo Compras, en que claramente se destacan los 
siguientes conceptos: 

e La organización debe asegurarse que el producto 
adquirido cumple con los requisitos de compra 
especificados. 

e La organización debe establecer e implementar la 
inspección u otras actividades necesarias para 
asegurarse de que el producto comprado cumple 
los requisitos de compra especificados. 

Estas pautas de calidad han sido recogidas en los 
documentos para certificación de los Procesos de DIS 
de Resolución de Incidencias por Corte de Energía y 
Solicitud de Suministros a certificar próximamente. En este 
sentido, el ensayo de recepción es parte del PR-DYC-CA 
0021/00 - Compra de Materiales Estratégicos y del IT- 
DYC-CA-0902/00 - Evaluación de Proveedores de 
Materiales Estratégicos - aprobados por la Alta gerencia. 


B. Aspectos requeridos por la normativa técnica 


La normativa técnica internacional IEC para 
equipamiento eléctrico (Comisión de Electrotécnica 
Internacional), así como otras normativas 


internacionalmente reconocidas (ANSI, IEEE, NEMA, etc.), 
establecen los requisitos de verificación de calidad de los 
equipos, que en todos los casos es mediante la realización de 
ensayos (eléctricos, mecánicos, de vida útil, envejecimiento, 
ciclo de trabajo, composición química, etc.). 


Los ensayos establecidos en cada norma se basan en 
comités técnicos e investigación realizada en el ámbito 
internacional y modelan las solicitaciones a las que se verá 
sometido el equipo durante su vida útil, de forma que en 
caso de resultar satisfactorios los ensayos, se considera que 
el equipo está técnicamente apto para su uso. 


La base normativa internacional, aplicada a las 
características específicas de la red de UTE, se reflejan en 
las normas UTE de materiales N.MA, que constituyen un 
conjunto de 216 especificaciones técnicas (Normas) que 
establecen los requisitos del todos los materiales y equipos 
que compra UTE, especificando sus características y los 
ensayos aplicables para verificar la conformidad. 


Los ensayos se clasifican de la siguiente forma: 
e Ensayos de tipo: verifican características generales 
de un prototipo, en cuanto al diseño. Son realizados 
sobre el mismo diseño que el producto ofertado y 
se consideran válidos si fueron realizados y 
protocolizados por un laboratorio independiente de 
reconocido prestigio internacional. 


e Ensayos de rutina: son ensayos que se realizan 
durante la producción o al finalizar la misma para 
verificar que el proceso está controlado. 

e Ensayo de recepción: son el conjunto de ensayos 
establecidos contractualmente entre las partes (la 
N.MA incluida en el pliego integra el contrato), a 
ser realizados en el laboratorio del fabricante en 
presencia de UTE, que en caso de resultar 
satisfactorios, se considera que el producto cumple 
con los requisitos y por tanto es liberado para su 
pago y consiguiente embarque. 

e Los pliegos de condiciones para la compra de 
equipamientos financiada y aprobados por 
instituciones internacionales como el Banco 
Mundial y el BID, también contienen idénticas 
cláusulas referentes al control de calidad mediante 
ensayos de recepción. 


C. UTE adjudica la oferta más económica que cumple el 
pliego 


El proceso de compra de la Administración, se encuentra 
regulado por el TOCAF,  reconociéndose que la 
adjudicación debe recaer sobre aquel oferente que 
cumpliendo con los requisitos del pliego (técnicos y 
contractuales), cotice el precio más bajo. Esto sumado a los 
importantes volúmenes de compra que realiza UTE, tiene 
como consecuencia directa: 

e UTE obtiene muy buenos precios en sus compras 
centralizadas, como consecuencia de que en cada 
nueva licitación no se otorgan beneficios al 
adjudicatario anterior, promoviendo la compra en 
aquellos proveedores que por su eficiencia, costos 
o aspectos coyunturales tienen al momento el 
precio más competitivo. 

e Como contrapartida UTE obtiene beneficios de 
aspectos coyunturales, e indirectamente trae como 
consecuencia una continua variación de fabricantes 
(principalmente en materiales de origen 
extranjero). 

e El hecho de que UTE adjudique a la oferta más 
económica que cumpla el pliego, hace que los 
oferentes deban ajustar al máximo sus precios para 
poder ser competitivos. Esto se ve reflejado en que 
los fabricantes deban buscar los diseños más 
exigidos que cumplan al límite las condiciones de 
ensayo, ya que cualquier holgura que pudieran 
diseñar, seguramente les implicaría perder 
competitividad. 


D. Aspectos contractuales de la inspección 


La tarea del inspector de UTE durante los ensayos de 
recepción, tiene las siguientes implicancias contractuales: 

e Tiene la potestad otorgada por UTE, para aprobar 
técnicamente la entrega, lo que le permite al 
fabricante, embarcar el producto y proceder al 
cobro de la carta de crédito (presentación mediante 
de la documentación). Con la consiguiente 
responsabilidad que esto implica ya que el 
inspector es quien firma la aprobación técnica que 
permite al fabricante cobrar el 100% del monto. 


e Hasta el momento de la inspección en fábrica, el 
proveedor tiene la responsabilidad por demostrar 
que su equipo se ajusta a lo especificado y ha 
aprobado satisfactoriamente todos los ensayos 
requeridos. Hasta este momento la obligación de 
demostrar el cumplimiento del contrato recae sobre 
el fabricante (y sobre el inspector de verificarlo). 
Al culminar los ensayos en forma satisfactoria, se 
considera que el contrato está cumplido (ya que el 
objeto del contrato era el suministro), quedando 
solamente como salvaguarda un 5% del monto en 
concepto de garantía. 

e Los pliegos establecen que en caso de ocurrir algún 
tipo de fallo en un equipo o material, una vez 
entregado e instalado, la responsabilidad por 
demostrar la existencia del defecto y/o vicio oculto 
recae en UTE, siendo solamente responsable el 
fabricante por la reparación de los ítems fallados en 
un plazo de 120 días, sin más costos para el mismo. 
Esto trae como consecuencia que para muchos 
oferentes, el pliego pueda inducir a que les sea 
indiferente, que algún equipo se entregue en 
condiciones defectuosas, ya que el costo de 
entregar un sustituto del fallado a posteriori, puede 
ser más barato que realizar un buen control de 
calidad. 


E. Responsabilidad contractual y extracontractual en 
caso de fallas 


Los fabricantes tienen una responsabilidad contractual 
limitada a la reposición de los equipos fallados. Esto trae 
como consecuencia que en caso de que UTE instale un 
equipo defectuoso tendrá los siguientes daños y perjuicios 
no cubiertos contractualmente: 

e Pérdida de energía no vendida, calidad de servicio 
e imagen ante nuestros clientes. 

e Problemas de seguridad a las personas, bienes o 
instalaciones como consecuencia de un fallo. 

e Costo de oportunidad, que implica disponer del 
material en el lugar y tiempo en que se necesita 
para cumplir los requerimientos de servicio. 

e Costo de reposición del elemento fallado y del 
resto de los equipos que puedan tener el mismo 
defecto y por tanto sean potencialmente 
peligrosos. 


Todos los costos involucrados con los daños y perjuicios 
mencionados, tienen un ámbito de resolución 
extracontractual, en que UTE en el mejor de los casos 
puede resarcirse de los costos directos, lo cual se debe 
lograr mediante acuerdo de las partes. En caso contrario se 
procede a la ejecución de las garantías y eliminación del 
registro de proveedores. 

En todos los casos este tipo de problemas genera costos 
muchos mayores (tanto para UTE como para el proveedor, 
respecto a los que hubiera tenido el fabricante en caso de 
detectar el fallo en su fábrica previo a la entrega a UTE). 

Se destaca que si bien el proceso de normalización y 
control de calidad ha impulsado una notable mejora en la 
calidad de los equipos, igualmente se producen fallos en los 
materiales. A titulo ilustrativo se han registrado más de 50 
avisos de fallas en materiales y equipos desde el año 2000. 


En todos los casos en que se constante la existencia de un 
defecto de fabricación, el análisis de la falla incluye una 
revisión de los procesos de control y ensayos, de forma que 
en el futuro se puedan detectar los problemas durante los 
ensayos de recepción. 


F. Normativa aplicable para la designación del inspector 
y su actuación 


La responsabilidad por organizar y coordinar el control 
de calidad y los ensayos, está asignada a las funciones 
de la Subgerencia de Normalización de la División 
Redes de Distribución. Las tareas del inspector son 
realizadas por funcionarios habilitados, que integran un 
registro específico para cada material o conjunto de 
materiales. Los requisitos para integrar el registro son 
los regulados por Órdenes de Servicio de la Alta 
Dirección, que incluyen aspectos vinculados a la 
formación profesional, al tipo de tareas que cumplen, y 
la aprobación de cursos de capacitación específicos. que 
incluyen: 


e Aspectos generales sobre temas relativos al 
procedimiento formales, según lo establecido en el 
documento interno “instructivo del Inspector) 

e Aspectos específicos sobre las Normas (N.MA), 
vinculadas al equipo en cuestión. 

e Aprobación de prueba de suficiencia (con puntaje 
mínimo requerido). 


G. Costos de la calidad 


A los efectos de cuantificar el costo en que incurre UTE 
por el control de calidad que se realiza durante las 
inspecciones, se presenta a continuación un cuadro resumen 
de las inspecciones realizadas en fábricas en el periodo 
enero/ 2003 — abril 2005. 
































1 Inspecciones totales 178 100% 
2 | Inspecciones satisfactorias 133 15% 
3 | Inspecciones con observaciones 27 15% 
4 | Inspecciones rechazadas 18 10% 
5 | Inspecciones que evitaron ingreso | 45 25% 
de material inadecuado a UTE 
(4+5) 
Inspecciones con observaciones: corresponden a 


inspecciones en que se detectó alguna falla, faltante o no 
conformidad con el pliego, la cual pudo ser subsanada por el 
fabricante durante la recepción. De no haberse realizado la 
inspección el material hubiera sido enviado a UTE (y 
pagado), incumpliendo el pliego y con los consiguientes 
potenciales problemas que se hubieran originado en el 
futuro. Las observaciones pueden ser de diversa gravedad 
pero en todos los casos, corresponden a un incumplimiento 
del pliego. 


Inspecciones rechazadas: corresponden a una falla, faltante 
o no conformidad sustancial que implicó rechazo total del 
lote presentado para aprobación. En este caso de no haber 
realizado la inspección, el material hubiera ingresado a UTE 
con las consecuencias negativas ya mencionadas. 




















Monto Total de Costo de las 
Material inspecciones * 
(1/2003 al 4/2005) 
Inspecciones 
U$S U$S 
observadas Y| - -9329000 a eds 
rechazadas 





Nota *: corresponde a los costos del inspector. 

Como conclusión podemos indicar que de no haber 
realizado las inspecciones, UTE hubiera pagado e instalado 
materiales con un costo muy superior al incurrido en las 
inspecciones. 

Se destaca además que la casi totalidad de las fábricas 
que tuvieron observaciones y rechazos tienen certificación 
1809000, por lo que evidentemente la certificación del 
proceso (ISO certifica un proceso), ayuda, pero no garantiza 
ni mucho menos que el producto se suministre conforme a 
lo especificado. 

Se destaca además que existe un conjunto importante de 
inspecciones que se realizan en plaza (fabricantes en 
Uruguay), habiéndose realizado en el mismo periodo 
anterior: 














Inspecciones en plaza compras UTE 176 
Inspecciones Homologación plaza 163 
Inspecciones Homologación exterior 32 











Como complemento se indica que el procedimiento de 
homologación, aplica a materiales suministrados por 
terceros para las redes de UTE (el que compra al fabricante 
no es UTE), rigiendo para la designación de inspectores el 
mismo procedimiento que para materiales comprados por 
UTE, mientras que el proceso de homologación en general 
se encuentra establecido por resolución del Directorio 
(R97/1676.) 


H. Impacto técnico de un componente defectuoso instalado 
en la red de distribución 


Un componente defectuoso instalado en la red de 
distribución tiene un impacto multiplicador. Como 
referencia se puede poner el ejemplo de un determinado 
conector, cuyo precio unitario es bajo (en comparación con 
el valor total de la red). Se compra en cantidades 
considerables (10.000 por año) y por no realizar un 
adecuado control de calidad el mismo llega a UTE 
defectuoso. Estos conectores se instalarán en el correr del 
año repartidos en toda la red. En caso de falla sistemática, 
no solo afectará al conector, sino que dejará fuera de 
servicio a todas las instalaciones y clientes atendidos por el 
mismo alimentador (cientos a miles de clientes dependiendo 
del tipo de alimentador). La solución del problema requerirá 
revisar toda la red y sustituirlos uno por uno con el 
consiguiente costo y perjuicio que esto ocasiona. 


I. Procesos de acreditación de equipos 


Si bien se considera que el proceso aplicado por UTE es 
el más adecuado para el control de la calidad de los equipos 
fabricados en el exterior, en el sentido de utilizar su propio 
personal, también se deben mencionar otros mecanismos: 

e Organismos externos de control: son empresas 
especializadas en el control de calidad. UTE ha 


tenido experiencias negativas. Además los costos 
de este tipo de control son mayores que los 
incurridos con personal propio. 

e Procedimientos de auditoria y homologación de 
producción: este tipo de procedimientos son muy 
usados en países con industria eléctrica local en 
que el fabricante establece un plan de auditorias 
tendientes a verificar el cumplimiento del plan de 
calidad de fabricante durante la producción. Esto es 
claramente aplicable a industrias locales que tiene 
vinculación estable cliente — proveedor (no es el 
caso de UTE que compra mediante licitación). 


Como conclusión de este punto se debe destacar los 
siguientes beneficios para UTE, de que las inspecciones 
sean realizadas por técnicos propios: 

e Los técnicos que mejor defenderán los intereses de 
UTE son su propio personal, que es quien luego 
debe afrontar las consecuencias de emplear un 
equipamiento que no sea adecuado o falle. 

e Permite generar una interacción técnica entre 
técnicos de UTE y los del fabricante, permitiendo 
incorporar contactos de referencia para el futuro 
uso del equipamiento tanto en lo que respecta a 
instalación, como a su operación y mantenimiento. 

e Fl conocimiento que adquiere el inspector en la 
fábrica, le permite incorporar mejoras en las 
especificaciones y el uso que apuntan a consolidar 
una mejora continua del servicio. 

e El costo es muy inferior al que tendría un 
organismo de control externo a UTE. 


V. EXPERIENCIA DE UTE 


A continuación se presentan algunos ejemplos de cómo la 
experiencia y las fallas detectadas durante el uso permiten 
implementar mejoras en las especificaciones y en la calidad 
final de los equipos y el servicio eléctrico. 


e Tecnología de empalmes y terminales para cable 
subterráneo de MT. 
Ante la disminución gral. de la especialización de 
la mano de obra para el montaje de empalmes y 
terminales para cable subterráneo de MT, como 
consecuencia de la mayor rotación en el personal 
de las empresas contratistas, y a los cuidados en 
cuanto a calidad del empalme terminado y 
seguridad personal, se ha  discontinuado la 
tecnología de materiales termocontraíbles y se ha 
adoptado como normalizada en UTE, la tecnología 
en frío (técnica preexpandida o premoldeada). 


e Conexiones terminales y derivaciones en redes 
aéreas. 
Debido a las fallas sistemáticas encontradas en las 
conexiones metálicas cable-equipo, tanto en BT 
como en MT, donde se detectaron 
sobrecalentamientos que en muchos casos 
implicaron la quema completa de las instalaciones 
involucradas, se estudiaron alternativas de 
conexiones, sustituyéndose la tecnología de apriete 
tipo “ranuras paralelas”, por conectores de apriete 
de tipo elástico que aseguran un mejor 


comportamiento de la conexión ante las 
variaciones de temperatura normales provenientes 
de las variaciones de carga. 


e  Aisladores de tipo soporte para líneas aéreas de 
MT 
Se normalizó el uso de aisladores soporte no 
perforables (tipo line-post) y se discontinuó el uso 
del aislador tipo perno. Esta decisión se adoptó 
luego de una evaluación técnico-económica que 
consideró los altos costos de falla causados por las 
perforaciones en aisladores tipo perno, la cual es 
una falla de tipo intermitente con un muy elevado 
costo de detección y corrección, frente a la 
diferencia de precios entre ambos tipos de 
aisladores. 


e Equipamiento para instalaciones aéreas en zonas 
con polución. 
Para las zonas costeras o zonas de polución 
industrial importante, se  normalizaron los 
siguientes aspectos para las instalaciones ubicadas 
en esas zonas: 
o aisladores con material aislante a base de 
silicona, 
o madera en lugar de columnas o crucetas 
metálicas en los apoyos, 
o tableros de baja tensión con envolvente 
polimérica. 


VI. CONCLUSIONES 


Se destaca la importancia de tener un proceso de 
normalización técnico implantado dentro de la empresa, que 
asegure el control de calidad de los insumos, trabajando 
conjuntamente con los profesionales de la empresa y sus 
proveedores. En base a la mejora continua es posible 
adecuar las exigencias normativas, obteniendo equipamiento 
técnico y económicamente adecuado a la calidad del 
servicio que la empresa se ha puesto como objetivo, 
mejorando la rentabilidad y potenciando además la 
profesionalización del personal vinculado a las actividades 
tanto de estudios como operacionales. 
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